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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines falschungssicheren Dokuments, insbesondere aus 
Papier sowie Verfahren zur Echtheitsprufung von der- 
artigen- Dokumenten insbesondere von Banknoten. 

Bei Dokumenten und insbesondere bei Banknoten er- 
gibt sich heutzutage infolge der immensen, in Verkehr 
befindlichen Stuckzahl sowohl seitens der das Doku- 
ment ausgebenden Stelle, also beispielsweise einer 
Bank, als auch auf Seiten des Dokumentenbesitzers das 
Problem, ob die erhaltenen Dokumente echt sind, was 
beispielsweise im Hinblick auf das in zunehmendem 
MaBe aufgefundene Falschgeld von immer groBerer Be- 
deutung ist. Zwar weisen beispielsweise Banknoten eini- 
ge der Feststellung ihrer Echtheit dienende Merkmale 
auf, beispielsweise fluoreszierende Partikel, die nur bei 
entsprechender Beleuchtung sichtbar werden, in das 
Dokument eingebrachte Sicherheitsstreifen oder diver- 
se Wasserzeichen, jedoch konnen selbst diese Merkma- 
le nachgemacht werden, so daB momentan derartige 
Banknoten nicht vollkommen falschungssicher sind. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung eines falschungssicheren Do- 
kument und somit ein derartiges Dokument zu schaffen, 
welches absolut falschungssicher ist sowie Verfahren 
zur Echtheitsprufung derartiger Dokumente, mittels 
welcher einfach, schnell und aussagekraftig zu untersu- 
chende Dokumente bzgl. ihrer Echtheit begutachtet 
werden konnen. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist bei dem eingangs ge- 
nannten Herstellungsverfahren vorgesehen, daB in das 
Grundmaterial des Dokuments ein elektrischer Wider- 
stand mit einem vorbestimmten Wert und/oder ein 
Netzwerk solcher Widerstande eingebracht wird. Da 
der in das Grundmaterial, bei dem es sich um gangiges, 
aligemein zur Papier-, insbesondere zur Banknotenher- 
stellung verwendetes Rohmaterial, also beispielsweise 
einem Papierfilz, handelt, eingebrachte Widerstand eine 
von seinem Material abhangige spezifische Leitungs- 
bzw. Widerstandscharakteristik, aber auch eine spezifi- 
sche Warmestrahlungsemissionscharakteristik aufweist, 
konnen somit mit besonderem Vorteil anhand dieser 
Charakteristiken die zu untersuchenden Dokumente 
eindeutig hinsichtlich ihrer Echtheit qualifiziert werden. 
Da die Art der eingebrachten Widerstande und das spe- 
zielle Widerstandsmaterial bzw. dessen Herstellungs- 
und Verarbeitungseigenheiten nur der die Dokumente 
herstellenden bzw. ausgebenden Stelle bekannt sind, ist 
somit vorteilhaft gewahrleistet, daB diese spezifischen 
Charakteristiken von Dritten nicht nachgemacht bzw. 
gefalscht werden konnen. 

Der Widerstand bzw. das Widerstandsnetzwerk wird 
erfindungsgemaB aus Bahnen und/oder Streifen aus leit- 
fahigem Material gebildet, wobei es sich als gunstig er- 
wiesen hat, daB die Bahnen und/oder Streifen in Form 
eines Rasters, das vorzugsweise die Form eines Gitters 
mit insbesondere rechteckigen Teilungsabschnitten auf- 
weist, eingebracht werden. 

Es hat sich erfindungsgemaB als vorteilhaft herausge- 
stellt, daB als leitfahiges Material ein Metall oder eine 
Metallegierung verwendet wird, die vorzugsweise in 
Drahtform in das Grundmaterial eingebracht wird, wo- 
bei der Durchmesser der Metalldrahte bzw. die Breite 
der Bahnen und/oder Streifen kleiner als 0.1 mm sind, 
um im wesentlichen der Dicke des Dokuments zu ent- 
sprechen. Damit gewahrleistet ist, daB die Widerstands- 
bahnen auch bei extremer Beanspruchung des Doku- 



ments beispielsweise durch Faiten nicht brechen und sie 
dadurch insbesondere ihre Widerstandscharakteristik in 
fur eine Widerstandsmessung unbrauchbarer Weise an- 
dern, wird erfindungsgemaB ein hochflexibles Metall 
5 oder Metallegierung verwendet. Sowohl im Hinblick 
auf die Widerstands- als auch auf die Warmeabstrah- 
lungscharakteristik haben sich Palladiumlegierungen als 
bevorzugt zu verwendende Legierungen erwiesen. 
ErfindungsgemaB wird das Raster bzw. das Gitter bei 

io einem Durchmesser der Bahnen und/oder Streifen gro- 
Ber als 25 u.m in einem Stanzverfahren hergestellt, so 
daB es zum einen mit der erforderlichen Prazision hin- 
sichtlich der Raster-/Gitterabmessungen und der Bahn- 
/Drahtdurchmesser hergestellt werden kann, zum ande- 

15 ren kann so mit einem hohen Durchsatz gearbeitet wer- 
den. Ist der Bahnendurchmesser jedoch kleiner als 
25 u.m, so kann nicht mehr mit einem Stanzverfahren 
gearbeitet werden. Die Bahnen werden dann entspre- 
chend iibereinandergelegt und miteinander ver- 

20 schweiBt, wofur jedes geeignete SchweiBverfahren an- 
gewendet werden kann, mit dem derart dunne Metail- 
bahnen unter Beibehaltung der notigen Prazision ge- 
schweiBt werden konnen. Der beispielsweise aus einem 
derartigen Raster bzw. Gitter gebildete Widerstand 

25 wird dann erfindungsgemaB in das Grundmaterial ein- 
gewebt. 

Alternativ zu dem Einweben des Widerstands kann in 
weiterer Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen sein, 
daB der Widerstand oder das Widerstandsnetzwerk mit- 

30 tels eines Multilayer- bzw. Sandwichverfahrens zu- 
nachst auf eine erste Schicht aus Grundmaterial in ei- 
nem Druckverfahren aufgebracht wird, anschlieBend 
wird die bedruckte erste Schicht mit einer zweiten 
Schicht aus Grundmaterial belegt, um den aufgedruck- 

35 ten Widerstand vollstandig zu umhullen. 

Den beiden Herstellungsalternativen gemeinsam ist, 
daB das Raster erfindungsgemaB derart eingebracht 
wird, daB die Enden der das Raster bildenden Bahnen 
und/oder Streifen aus leitfahigem Material an den Kan- 

40 ten und/oder der Oberflache des Dokuments kontak- 
tierbar sind, wobei in Weiterfiihrung des Erfindungsge- 
dankens vorgesehen ist, daB an den Enden der Bahnen 
und/oder Streifen MeBpunkte, insbesondere Kontakt- 
elemente zum Kontaktieren der Bahnen und/oder Strei- 

45 fen angebracht werden, die bevorzugt in einem Druck- 
verfahren angebracht werden, so daB die Widerstande 
an ausgewahlten Punkten zur Messung kontaktiert wer- 
den konnen und dadurch ein definiertes, von Dokument 
zu Dokument wiederholbares Messen des Leitungswi- 

50 derstandes mogiich ist. Es hat sich hierbei erfindungs- 
maBig als gunstig erwiesen, daB das Raster derart ange- 
bracht wird, daB das Dokument an den Querseiten von 
Teilungsabschnitten mit im wesentlichen einem halben 
TeilungsmaB und an den Langsseiten von Teilungsab- 

55 schnitten mit im wesentlichen einem ganzen Teilungs- 
maB begrenzt wird, wobei im Rahmen der Erfindung 
ferner vorgesehen ist, daB das Raster und/oder die Tei- 
lungsabschnitte derart bezuglich der GrdBe des Doku- 
ments bemessen werden, daB wenigstens funf Enden 

60 und gegebenenfalls MeBpunkte wenigstens an zwei ein- 
ander gegenuberliegenden Kanten und/oder der Ober- 
flache des Dokuments angeordnet werden, so daB es 
dadurch gewahrleistet ist, daB auch dann zur Messung 
des Widerstands genugend MeBpunkte vorhanden sind 

es (pro Messung sind zwei MeBpunkte eines Widerstandes 
bzw. des Netzwerks zu kontaktieren, zwischen denen 
der Widerstand gemessen werden soli), selbst wenn der 
Widerstand bzw. das Widerstandsnetzwerk lokal be- 
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schadigt ist. 

Neben einem Herstellungsverfahren ftir ein fal- 
schungssicheres Dokument sieht die Erfindung ein fal- 
schungssicheres Dokument insbesondere aus Papier 
vor, das mit dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stellt worden ist welches einen integrierten, insbesonde- 
re eingewebten elektrischen Widerstand vorbestimm- 
ten Wertes oder ein Netzwerk solcher Widerstande auf- 
weist. Weitere Merkmale des erfindungsgemaBen fal- 



dungsgemaB dadurch umgangen, daB die Prufvorrich- 
tung bzw. deren Priifspitzen mit einem vorbestimmten 
Druck auf die kanten- und/oder oberseitig angeordne- 
ten MeBstellen aufgesetzt werden, so daB in Folge des 
definierten Aufsetzdrucks die Obergangs- bzw. Kon- 
taktwiderstande bei jedem Neukontaktieren im wesent- 
lichen ahnlich sind. 

Dieses MeBverfahren ist insbesondere zur Echtheits- 
priifung von neuen Dokumenten bzw. Banknoten an- 



schungssicheren Dokuments ergeben sich aus den Un- io wendbar. Der Temperaturkoefizient des Widerstands- 



teranspruchen. 

Ferner sieht die Erfindung ein Verfahren zur Echt- 
heitsprufung von Dokumenten, insbesondere von Bank- 
noten, die mit dem erfindungsgemaBen Herstellungs- 



materials spielt im Rahmen der Messung nur eine unter- 
geordnete Rolle, da die durch eine Schwankung der 
Temperatur bei der Messung hervorgerufene Wider- 
standsanderung im Vergleich mit den den MeBwerten 



verfahren fur derartige Dokumente hergestelk worden 15 zugeordneten Toleranzbereichen vernachiassigbar sind. 



sind, vor, im Rahmen dessen zur Verifizierung des Do- 
kuments der Widerstandswert des eingebrachten WL- 
derstands oder des Widerstandsnetzwerks durch Kon- 
taktieren des Widerstands oder des Widerstandsnetz- 
werks an wenigstens zwei Kontaktelementen oder ge- 
gebenenfalls MeBpunkten mittels einer Priifvorrichtung 
gemessen und der gemessene Wert zur Bestimmung der 
Echtheit mit einem vorbestimmten Wert verglichen 
wird. Die Verifizierung erfolgt somit einfach durch Kon- 



Ist das zu untersuchende Dokument jedoch nicht mehr 
neu und weist es infoige des Gebrauchs Falten, Knicke. 
oder ahnliches auf, so erhdhen sich infoige dieser Knik- 
ke der Widerstandsbahnen die Leitungswiderstande so- 
20 wohl des Einzelwiderstandes als auch des Netzwerks, so 
daB die WiderstandsmeBwerte auBerhalb des Toleranz- 
bereichs liegen konnen, obwohl es sich urn ein echtes 
Dokument handelt Das WiderstandsmeBverfahren 
kann folglich zur Verifizierung von gebrauchten Doku- 
taktieren der am Dokument angeordneten MeBstellen, 25 rnenten nur sehr eingeschrankt herangezogen werden. 
wobei insbesondere dann, wenn eine Vielzahl von MeB- Urn auch gebrauchte Dokumente bzgl. ihrer Echtheit 

stellen insbesondere kantenseitig am Dokument ange- aussagekraftig untersuchen zu konnen, sieht die Erfin- 
ordnet sind, beliebige, unterschiedlich voneinander be- dung ein weiteres Priif- bzw. Bestimmungsverfahren 
abstandete Kontaktstellen mittels der Priifvorrichtung derart vor, daB das Dokument mittels einer Warmequel- 
kontaktiert werden konnen, so daB die Messung nicht 30 ie auf eine vorbestimmte, von dem Widerstand oder 
auf zwei nebeneinanderliegend angeordnete MeBstellen dem Widerstandsnetzwerk abhangige Temperatur er- 
begrenzt ist. Es konnen somit mit besonderem Vorteil warmt und mittels einer warmestrahlungssensitiven 
von der Wahl der kontaktierten MeBpunkte (und somit Vorrichtung ein Warmebild des erwarmten Dokuments 
von der Wahl der MeBstrecke) abhangige MeBreihen im aufgenommen wird, das zur Bestimmung der Echtheit 
Rahmen der Prufung aufgenommen werden, so daB die 35 des Dokuments mit einem der vorbestimmten Tempera- 
Echtheitsaussage auf mehreren MeBergebnissen basie- tur entsprechenden Referenzwarmebild verglichen 
rend erstellt werden kann. Der Vergleich des oder der wird. Dieses eine Infrarotmessung umfassende Verifi- 
MeBergebnisse mit den entsprechenden, einem Refe- zierungsverfahren basiert auf der von dem verwendeten 
renzwiderstand entsprechenden Werten kann entweder Widerstandsmaterial, also beispielsweise dem verwen- 
manuell erfolgen oder aber automatisch mitteis des 40 deten Drahtmaterial abhangigen spezifischen Warme- 
Prtifgerates, in dem dann eine Speichereinheit mit ge- strahlung, die dieses in Abhangigkeit von seiner Erwar- 
speicherten Referenzwerten anordnet ist, so daB auto- mungstemperatur emittiert. Die temperaturabhangige 
matisch jeder gemessene Wert mit einem zugehorigen, Warmestrahlung ist folglich lediglich von der Art des 
der jeweiligen MeBstrecke zugeordneten Referenzwert Widerstandsmaterials abhangig, nicht jedoch von sei- 
verglichen wird. Stimmen nach diesem Vergleich der/ 45 nem Zustand, d. h., ob es gradlinig und somit neu oder 
die MeBwerte mit dem/den Referenzwerten uberein, so geknickt ist, so daB dieses Verfahren mit besonderem 
ist das gepriifte Dokument eindeutig als echt verifiziert. Vorteil sowohl bei Neudokumenten als auch bei ge- 
Da der zu messende Widerstand von den MeBbedin- brauchten Dokumenten verwendet werden kann. Zur 
gungen leicht beeinfluBt und infolgedessen verfalscht Bestimmung wird dabei das Dokument zunachst mit 
werden kann, ist in weiterer Ausgestaltung der Erfin- 50 einer Warmequelle, bei der es sich erfindungsmaB um 
dung vorgesehen, daB das zu untersuchende Dokument ein Mikrowellensystem handelt, auf eine vorbestimmte, 
zur Schaffung definierte MeBbedingungen in seiner La- auf das jeweilige Widerstandsmaterial, also beispiels- 
ge bzgl. der Vorrichtung fixiert wird, was erfindungsge- weise den Metaildraht oder auf die -legierung abge- 
maB mittels eines an der Unterseite des Dokuments stimmte Temperatur erwarmt. Neben einem Mikrowel- 
angreifenden Vakuums erfolgt. Ein Verrutschen des Do- 55 lensystem kann jedoch auch jedwede andere Warme- 
kuments wahrend der Messung, was in einer unzulassi- quelle verwendet werden, sofern diese auf eine exakte 
gen Verfalschung des gemessenen Widerstandswertes Temperatur einregelbar ist, Nach dieser Erwarmung 
resulttert, ist somit vorteilhaft nicht mehr mogiich. Da wird mittels einer warmestrahlungsensitiven Vorrich- 
erfindungsgemaB die Messung derart erfolgt, daB die tung ein Warmebild des erwarmten Dokuments, aufge- 
Priifspitzen, die an der MeBvorrichtung vorzugsweise eo nommen, wofur erfindungsgemaB eine Infrarotkamera 
federgelagert sind, so daB eine Beschadigung bzw. ein verwendet wird. Jedoch kann anstelle einer Infrarotka- 
DurchstoBen der Kontaktstelle ausgeschlossen ist, auf mera jedweder Infrarotsensor verwendet werden, mit- 
die Kontaktstellen aufgesetzt werden, zwischen denen tels welchem ein aussagekraftiges Warmebild aufge- 
der Wert des Widerstandes gemessen werden soli, erge- nommen werden kann. Das derart erhaltene Warmebild 
ben sich abhangig vom Aufsetzdruck der Priifspitzen 65 wird anschlieBend mit einem beispielsweise in einer 
unterschiedliche Ubergangs- bzw. Kontaktwiderstande, EDV-Einrichtung abgespeicherten und dem jeweiligen 
weiche ebenfalls zu einer Verfalschung des gemessenen Widerstandsmaterial bei der jeweiligen Temperatur zu- 
Widerstandswertes fuhren konnen. Dies wird erfin- geordneten Referenzwarmebild verglichen, um anhand 
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des Vergleichs die Echtheit des untersuchten Doku- 
ments feststellen zu konnen. Stimmen im Rahmen dieses 
Vergleichs die Werte innerhalb einer bestimmten Tole- 
ranz, die widerum von dem verwendeten Widerstands- 
material abhangig ist, uberein, so ist die Echtheit des 5 
Dokuments eindeutig bewiesen. Zeigen die beiden ver- 
glichenen Warmebilder jedoch nicht innerhalb des Tole- 
ranzbereichs liegende Unterschiede, so gilt das Doku- 
ment als nicht verifiziert. 

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Er- 10 
findung geben sich aus den im folgenden beschriebenen 
Ausfiihrungsbeispielen sowie anhand der Zeichnungen. 
Dabei zeigt 

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein ein Widerstandsnetz- 
werk enthaltendes Dokument, 15 

Fig. 2 einen Schnitt durch das Dokument aus Fig, 1 
entlang der Linie 11-11, 

Fig. 3 einen Schnitt durch ein in einem Multilayer- 
Verfahren hergestelltes Dokument, 

Fig. 4 eine Prinzipskizze der MeBanordnung fur ein 20 
WiderstandsmeBverfahren zur Echtheitsbestirnmung, 
und 

Fig. 5 eine Prinzipskizze der MeBanordnung fur ein 
Warmebildaufnahmeverfahren zur Echtheitsbestim- 
mung. 25 

Fig. 1 zeigt ein falschungssicheres Dokument 1, beste- 
hend aus einem Papierfilz 2, in den im gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel ein Widerstandsnetzwerk 3 angebracht 
ist. Das Widerstandsnetztwerk 3 besteht aus mehreren 
Langs- und Querbahnen 4, 5, die zueinander rechtwink- 30 
lig verlaufen und rechteckige Teilungsabschnitte 6 bil- 
den. Die Bahnen 4, 5 erstrecken sich iiber die gesamte 
Lange bzw. Breite des Dokuments 1 und laufen an den 
Dokumentenkanten aus. Im gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiel sind an den Enden der Langsbahnen 4 MeBpunkte 35 
7 beispielsweise in einem Druckverfahren angebracht, 
die zur Kontaktierung der Bahnen zwecks Messung des 
Widerstands dienen. Die MeBpunkte 7 konnen jedoch 
auch nur an den Enden der Querbahnen 5 oder an alien 
Bahnenden angeordnet sein. Die Bemessung der Tei- 40 
lungsabschnitte 6 ist dabei derart, daB mehrere, im ge- 
zeigten Ausfuhrungsbeispiel fiinf, Enden wenigstens der 
Langsbahnen 4 kantenseitig auslaufen, so daB eine ge- 
nugend groBe Anzahl an MeBstellen zur Verfugung 
steht. Das gesamte Netzwerk 3 ist im gezeigten Ausfuh- 45 
rungsbeispiel derart in das Grundmaterial 2 einge- 
bracht, das an den Querkanten des Dokuments 1 Tei- 
lungsabschnitte 8 mit im wesentlichen einem halben Ab- 
schnittsmaB angeordnet sind. 

Das Widerstandsnetzwerk 3, das die Form eines Git- 50 
ters aufweist, wird abhangig vom Durchmesser der Bah- 
nen entweder in einem Stanzverfahren (Durchmesser 
> 25 jxm) oder aber durch VerschweiBen der Einzelbah- 
nen hergestellt, wenn infolge eines Durchmessers 
<25 (im ein Stanzen nicht mehr moglich ist, und in an- 55 
schlieBend den Papierfilz 2 bei der Dokumentenherstel- 
lung eingewebt, so daB sich der in Fig. 2 gezeigte Quer- 
schnitt ergibt. Das Gitter 3 ist dabei ober- und untersei- 
tig von dem einlagigen Papierfilz 2 umgeben. Alternativ 
dazu kann das Dokument 1 auch in einem Multilayer- 60 
oder Sandwichverfahren hergestellt werden (Fig. 3), im 
Rahmen dessen zunachst auf eine erste Schicht 2a das 
Widerstandsnetzwerk 3 aufgedruckt wird, wonach eine 
zweite Schicht 2b auf die erste gelegt und dann ver- 
preBt, verklebt oder mit einem anderen produktion- 65 
stechnischen Verfahren mit der ersten Schicht 2a ver- 
bunden wird, so daB das Widerstandsnetzwerk 3 allsei- 
tig von Papierfilz umgeben ist. 



Fig. 4 stellt schematisch die MeBanordnung zur Ver- 
messung des Widerstands des Widerstandsnetzwerks 3 
iiber eine bestimmte MeBstrecke dar. Dabei werden 
zwei ausgewahlte MeBpunkte 7, im gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel 2 nebeneinanderliegende, mittels nicht 
dargestellter Priifspitzen kontaktiert, die wiederum mit 
einem WiderstandsmeBgerat, im gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel einem Ohmmeter 9, verbunden sind. Mit- 
tels des Ohmmeters 9 wird eine deffinierte MeBspan- 
nung an die MeBpunkte 7 gelegt, der spannungsabhan- 
gige Strom wird dann vom Ohmmeter 9 gemessen und 
der den Spannungs- und Stromwerten entsprechende 
Widerstandswert wird anschlieBend angezeigt und kann 
mit dem dem jeweiligen Widerstandsmaterial und der 
spezifischen MeBstrecke zugeordneten Referenzwert 
verglichen werden. 

Alternativ zur Widerstandsmessung zwecks Echt- 
heitsbestimmung kann auch die Aufnahme eines spezifi- 
schen Warmebildes des erwarmten Dokuments zur Ver- 
ifizierung herangezogen werden. Dabei wird das zu un- 
tersuchende Dokument 10 mittels Mikrowellen 11 auf 
eine vorbestimmte Temperatur erwarmt. Das ebenfalls 
erwarmte Widerstandsnetzwerk 12 emittiert abhangig 
von der Temperatur eine temperatur- und materialspe- 
zifische Warmestrahlung 13, die mittels einer Infrarot- 
kamera 14 aufgenommen wird. Dieses aufgenommene 
Warmebild wird anschlieBend mit einem der Erwar- 
mungstemperatur und dem spezifischen Material zuge- 
ordneten Referenzwarmebild verglichen, im gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel mittels einer EDV-Anlage 15, die 
mit der Infrarotkamera 14 in Verbindung steht und in 
der die jeweiligen Referenzwarmebilder abgespeichert 
sind. Da das Warmebild temperatur- und materialab- 
hangig ist, d. h., daB jedes Material ein charakteristi- 
sches, mit keinem anderen Material gleiches Warmebild 
abstrahlt, ist dieses Verifizierungsverfahren als absolut 
aussagekraftig zu bewerten, da nur das Originalmaterial 
des Widerstands das entsprechende Warmebild emit- 
tiert, jedwede Falschung jedoch ein ganzlich anderes. 
Da erfindungsgemaB als Widerstandmaterial eine Palla- 
diumlegierung verwendet wird, ist im Hinblick auf die 
Vielzahl der moglichen Legierungen und deren speziel- 
len Zusammensetzungen eine Falschung des Materials, 
die zur Obereinstimmung der Warmebilder exakt mit 
dem Ursprungsmaterial iibereinstimmen muB, unmog- 
lich. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines falschungssiche- 
ren Dokuments, insbesondere aus Papier, dadurch 
gekennzeichnet, daB in das Grundmaterial (2) des 
Dokuments (1) ein elektrischer Widerstand mit ei- 
nem vorbestimmten Wert und/oder ein Netzwerk 
(3) solcher Widerstande eingebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Widerstand und/oder das Wider- 
standsnetzwerk (3) aus Bahnen (4, 5) und/oder 
Streifen aus leitfahigem Material gebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahnen (4, 5) und/oder Streifen in 
Form eines Rasters eingebracht werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Raster die Form eines Gitters mit 
vorzugsweise rechteckigen Teilungsabschnitten (6, 
8) aufweist 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB als leitfahiges Materi- 
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al ein vorzugsweise drahtformiges Metall oder eine 
Metallegierung verwendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein hochflexibles Metall oder Metall- 
legierung verwendet wird. 5 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Metallegierung eine Palladiumle- 
gierung verwendet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Raster und gege- io 
benenfalls das Gitter in Abhangigkeit des Durch- 
messers der Bahnen und/oder Streifen in einem 
SchweiBverfahren oder in einem Stanzverfahren 
hergestellt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 15 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Wider- 
stand oder das Widerstandsnetzwerk (3) in das 
Grundmaterial (2) eingewebt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5 
und 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Wider- 20 
stand oder das Widerstandsnetzwerk (3) auf eine 
erste Schicht (2a) aus Grundmaterial (2) in einem 
Druckverfahren aufgebracht wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi auf die bedruckte erste Schicht (2a) 25 
aus Grundmaterial (2) eine zweite Schicht (2b) aus 
Grundmaterial (2) aufgebracht wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Raster derart ein- 
gebracht wird, daB die Enden der das Raster bilden- 30 
den Bahnen (4,5) und/oder Streifen aus leitfahigem 
Material an den Kanten und/oder der Oberflache 
des Dokuments (1) kontaktierbar sind. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Raster derart eingebracht wird, 35 
daB das Dokument (1) an den Querseiten von Tei- 
lungsabschnitten (8) mit i.w. einem halben Teilungs- 
maB und an den Langsseiten von Teilungsabschnit- 
ten (6) mit i.w. einem ganzen TeilungsmaB begrenzt 
wird. 40 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB an den Enden der Bahnen (4, 
5) und/oder Streifen MeBpunkte (7), insbesondere 
Kontaktelemente zum Kontaktieren der Bahnen (4, 

5) und/oder Streifen angebracht werden. 45 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die MeBpunkte (7) in einem Druck- 
verfahren angebracht werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Raster und/oder 50 
die Teilungsabschnitte (6, 8) derart beziiglich der 
GroBe des Dokuments (1) bemessen werden, daB 
wenigstens fiinf Enden und gegebenenfalis MeB- 
punkte (7) wenigstens an zwei einander gegenuber- 
liegenden Kanten und/oder der Oberflache des Do- 55 
kuments (1) angeordnet werden. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Breite der Bahnen 
(4, 5) und/oder Streifen und gegebenenfalis der 
Durchmesser des drahtformigen Metalls kleiner als eo 
0,1 mm ist. 

18. Falschungssicheres Dokument, insbesondere 
aus Papier, hergestellt mit einem Verfahren nach 
einem der Anspriiche 1 bis 17, gekennzeichnet 
durch einen integrierten, insbesondere eingeweb- 65 
ten elektrischen Widerstand vorbestimmten Wer- 
tes oder ein Netzwerk (3) solcher Widerstande. 

19. Dokument nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Kontaktelemente des Wider- 
stands oder des Widerstandsnetzwerks (3) an den 
Kanten oder der Oberflache des Dokuments (1) 
abgreifbar sind. 

20. Dokument nach Anspruch 18 oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Widerstand oder das Wi- 
derstandsnetzwerk (3) aus Bahnen (4, 5) und/oder 
Streifen aus leitfahigem Material gebildet ist. 

21. Dokument nach einem der Anspriiche 18 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Widerstand oder 
das Widerstandsnetzwerk (3) die Form eines Ra- 
sters aufweist. 

22. Dokument nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Raster ein Gitter mit i.w rechtek- 
kigen Teilungsabschnitten (6, 8) ist. 

23. Dokument nach einem der Anspriiche 20 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB das leitfahige Materi- 
al ein Metall oder eine Metallegierung, vorzugswei- 
se drahtformig, ist. 

24. Dokument nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Metallegierung eine Pailadiumie- 
gierung ist. 

25. Dokument nach einem der Anspriiche 18 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Widerstand oder 
das Widerstandsnetzwerk (3) auf eine erste Schicht 
(2a) aus Grundmaterial (2) aufgedruckt und von 
einer zweiten Schicht (2b) aus Grundmaterial (2) 
bedeckt ist. 

26. Dokument nach einem der Anspriiche 21 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Raster derart ein- 
gebracht ist, daB an den Querseiten des Dokuments 
(1) Teilungsabschnitte (8) mit i.w. einem halben Tei- 
lungsmaB und an den Langsseiten Teilungsab- 
schnitte (6) mit i.w. einem ganzen TeilungsmaB an- 
geordnet sind. 

27. Dokument nach einem der Anspriiche 20 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kontaktelemente 
an den Enden der Bahnen (4, 5) und/oder Streifen 
als vorzugsweise in einem Druckverfahren ange- 
brachte MeBpunkte (7) ausgebildet sind. 

28. Dokument nach einem der Anspriiche 21 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Raster und/oder 
die Teilungsabschnitte (6, 8) derart bemessen sind, 
daB wenigstens an den Langsseiten des Dokuments 
(1) wenigstens fiinf Kontaktelemente abgreifbar 
sind. 

29. Dokument nach einem der Anspriiche 20 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, daB der die Breite der 
Bahnen (4, 5) und/oder Streifen und gegebenenfalis 
der Durchmesser des Metalldrahtes kleiner als 
0,1 mm ist. 

30. Verfahren zur Echtheitsprufung von Dokumen- 
ten, insbesondere von Banknotes hergestellt nach 
einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Widerstandswert des eingebrach- 
ten Widerstands oder des Widerstandsnetzwerks 
(3) durch Kontaktieren des Widerstands oder des 
Widerstandsnetzwerks (3) an wenigstens zwei 
Kontaktklemmen oder gegebenenfalis MeBpunk- 
ten (7) mittels einer Prufvorrichtung (9) gemessen 
und der gemessene Werte zur Bestirnmung der 
Echtheit mit dem vorbestimmten Werte verglichen 
wird. 

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zu untersuchende Dokument (1) 
zur Schaffung definierter MeBbedingungen in sei- 
ner Lage beziiglich der Prufvorrichtung (9) fixiert 
wird. 
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32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekenn- 
zeichnet, daC das Dokument (1) mittels eines an der 
Unterseite des Dokuments (1) angreifenden Vaku- 
ums fixiert wird. 

33. Verfahren nach einem der Anspriiche 30 bis 32, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kontakteiemente 
oder gegebenenfalls die MeBpunkte (7) durch kan- 
ten- und/oder oberseitiges Aufsetzen der Prufvor- 
richtung (9) kontaktiert werden, wobei die Prtifvor- 
richtung(9) mit einem vorbestimmten Druck aufge- 10 
setzt wird. 

34. Verfahren zur Echtheitspriifung von Dokumen- 
ten, insbesondere von Banknoten, hergestellt nach 
einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Dokument (10) mittels einer War- 15 
mequelle auf eine vorbestimmte, von dem Wider- 
stand oder dem Widerstandsnetzwerk (12) abhan- 
gige Temperatur erwarmt und mittels einer war- 
mestrahlungssensttiven Vorrichtung (14) etn War- 
mebild des erwarmten Dokuments (10) aufgenom- 20 
men wird, das zur Bestimmung der Echtheit des 
Dokuments (10) mit einem der vorbestimmten 
Temperatur entsprechenden Referenzwarmebild 
verglichen wird. 

35. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB als Warmequelle ein Mikrowellensy- 
stem (11) verwendet wird. 

36. Verfahren nach Anspruch 34 oder 35, dadurch 
gekennzeichnet, daB als warmestrahlungssensitive 
Vorrichtung eine Infrarotkamera (14) verwendet 30 
wird. 
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